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Verpackungsmaschine 



Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf Machincn/Trasscn urn ausgchend von lceren 
Verpackungstuben diese zu behandeln cinschlicUlich sie in dcr Maschinc zu fullen und zu 
verschlieBen und die Tuben mit hohem AusstoB/Kapazitat aus dcr Maschinc auszulicfcrn. 

Insbesondcre ist eine Ladevorrichtung bczwcckt, vorgcschcn cinen wcscntlichcn 
Bestandteil einer solchen Maschine mit hohem AusstoB zu bildcn. 

TECHNISCHER BEREICH 

Eine Reihe verschiedener Entwurfe wurden vorgeschlagen, urn die Zahl der pro Zeitein - 
heit erzeugten Tuben in einer Tubenfiilltrasse zu crhohen. 

Zeitweilig arbeitende Trassen haben in der Praxis wahrend viclcr Jahre die Grundlage fur 
die Tubenhandhabung gebildet. Solche Trassen sind bctricbssichcr und konncn mit gewissen 
Begrenzungen verhaltnismaliig einfach dem vorliegenden Bcdarf bczuglich Herstellungs - 
umfang> Art der Versiegelung, TubcnmaBcn, usw. angcpaBt werden. 

Eine vorteilhafte Gattung zeitweilig arbeitender Maschincn bcruht auf dem Grundsatz 
eines endlosen Forderers mit zwei geraden Tcilstrecken. Stationcn zur Handhabung der Tuben 
liegen entlang der einen Tcilstrecke und die zweite Teilstrcckc dicnt dem Einlegen leercr 
Tuben und in gewissen Fallen auch dem AusstoBcn gefiilltcr Tuben. Die Wirkungswcisc dcr 
Bearbeitungswerkzeuge und deren Steuerung in den Handhabungsstationen kann verhaltnis - 
maBig einfach entlang einer geraden Strecke geschehen. Es ist bcispielsweise moglich die 
Lange der geraden Strecke so anzupassen, daB eine Mehrzahl identischer Stationen gleich - 
zeitig dieselbe Art von Arbeitsmomenten an einer Mehrzahl von Tuben ausfiibrcn konnen, 
beispielsweise zum Versiegeln. Eine solche Vcrlangcrung dcr geraden Strecke und das 
Vorsehen von Mehrfachstationen erhoht den AusstoB. 

Der AusstoB pro Zeiteinheit wird natiirlich auch dadurch erhoht, daB der Vcrschicbetakt 
des Forderers erhoht wird. Dieser kann jedoch nicht unbegrenzt zunehmen, da die 
erforderliche Handhabungszcit in verschiedenen Stationcn hicr cine Grcnzc setzt. AuBcrdcm 
liegen Begrenzungen fur die Bcschleunigung und die Abbrcmsung dcr Vorrichtung vor. 

Eine Reihe verschiedener Entwiirfc wurden vorgeschlagen, in dencn untcr Bcibchaltung 
eines teilweise zeitweiligen Betriebes einer Tubcnhandhabungstrassc versucht wurde, die 
Anzahl der pro Zeiteinheit fertiggcstclltcr Tuben zu crhohen. 



Ein solcher Entwurf besteht darin, daB eine durchgehend arbeitende Fullstation gewahlt 
wurde und diese von den Stationer) trennte, die fur die Nachbcarbeitung gcfullter Tuben 
benotigt wurden. Ein herkommlicher zeitweilig arbeitender Fordercr fur den Transport der 
Tuben zur Nachbearbeitungsstation wurdc bcnutzt, nachdcm die Tubcn im vom Fordercr 
getrennten Einfiiller gefiillt wurden. 

In dieser Kombination von durchgehendem und zcitwciligcm Bctrieb wurden program - 
mierbare Roboter vorgeschlagen, teils zwischen dem Magazin fiir Iccrc Tubcn und dem 
Einfiiller, teils zwischen dem Einfiiller und dem Fordercr zu den Bcarbeitungsstationen. 

Ein Problem in diesem Zusammenhang ist, daB cine einfachc, anpassungsfahige Losung 
des Probiemes die Tuben zwischen dem Magazin - Einfiiller - Fordercr nicht zu finden war. 

Was im Ubrigen in Gestalt von UbcrfuhrungsanordnungciVLadcvorrichtungen fur 
Tubeneinfiiller vorliegt, insbesondere die Uberfuhrung lecrer Tubcn von einem Magazin zu 
einem Forderer, sind Ladevorrichtungen, die vom Grundsatz ausgchen, daB aus einem 
Magazin eine Reihe Tuben entnommen werden, diese auf eine Vorrichtung legt, 
gewobnlicherweise einen Fordercr, urn die Tuben geordnet auseinander zu fuhren, d.h. zu 

trennen, wonach eine weitere Vorrichtung benotigt wird, urn die Tubcn 90° zu drehen, damit 
diese schlielilich mit richtigen Abstand zucinandcr in den Halter auf dem Fordercr in der 
eigentlichen Tubenfullmaschine cingesetzt werden konncn. 

Die bekannte Ladevorrichtungen werden somit ihrcr Konstruktion wcgen auBerst 
maschinenabhangig, und die Moglichkeiten cine solchc Ladcvorrichtung in anderer 
Umgebung als die dafiir konstruierte einzusetzen sind somit auBerst begrenzt. 

ABSICHT DER ERFINDUNG 

Die Absicht der Erfindung ist einen Entwurf fiir Roboter in Tubenhandhabungstrassen 
vorzulegen und eine Anordnung fiir einen Roboter zu schaffen, der eine Ladcvorrichtung mit 
hohem Ausstoi3 und einfacher Anpassungsmoglichkeit an gestellte Anforderungcn betreffs 
AusstoB und Gestaltung der Herstellungstrasse erstellt. 

DIE ERFINDUNG 

Die Absicht der Erfindung wird mit cincr Ladcvorrichtung gcmaB dem cinlcitcrndcn 
Teiles des beiliegenden Anspruches 1 crziclt mit den besondcren, aus dem kennzcich - 
nenden Teil hervorgehenden Eigcnschaftcn. 



Vorteilhafte Weiterentwicklungen der Erfindung gehcn aus den sekundarcn Patent - 
Anspriichen hervor. 

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 

Die Erfindung vvird hier unten miner untcr Hinwcis auf die bcilicgendcn Zcichnungen 
beschrieben, wobei 

Figur 1 schematisch cine Bildgcstaltung cincr Tubcnhandhabungstrassc mit 
erfindungsgemafien Ladevorrichtungen zeigt, 

Figur 2 schematisch in der Perspektivc zwei Robotcr mit erfindungsgemafien 
Ladevorrichtungen zeigt, wobei die Arbcitsvvcisc der Ladevorrichtungen der Trassc aus Figur 
1 hervorgeht, 

Figur 3 die Anordnung in Figur 2 aus einem etwas andcrem Winkcl zeigt, 

Figur 4 die Tubenhandhabungselementc auf dem Ladevorrichtungsausleger in der 

ladenden Lage und die Elemente zum Anordnen der Tubenhandhabungselementc zeigt, und 
Figur 5 die Tubenhandhabungselementc und den Auslegcr in der Abhollage fur leere 

Tuben zeigt. 

AUSFUHRUNGSBEISPIELE 

In Figur 1 ist die Bildgestaltung einer Tubenhandhabungsmaschinc mit hohem AusstoB 
von bis zu 400 bis 600 Tuben pro Minute gezeigt. 

Die Maschine hat einen in der Horizontaslebene licgenden, endloscn, zeitweilig 
betriebenen Forderer 10 mit zwei Teilstrccken 10a, 10b, der fiber IJmkchrschcibcn l()c, lOd 
lauft. Entlang dem Forderer licgen doppeite Reihen mit Tubenhaltcrn 11,12 (Figur 2). Jcdcs 
Paar Tubenhalter bildet eine Einheit und in dem gezeigten Ausfuhrungsbcispiel liegt jedes 
Paar mit seinen Mittelachsen in einer zur Forderrichtung winkclrcchtcn Ebenc und mit 
bestimmter Teilung (Abstand zwischen den Mittelachsen), 

Im aktuellen Fall ist der zeitweilige Antrieb so gestaltet, dafi der Forderer mit einer 
Schrittlange von zwei Teilungen fortschreitet. Unter der Voraussctzung, dafi die Maschine mit 
100 Takten pro Minute lauft und dafi samtliche Tubenhalter ausgenutzt warden konncn, wird 
ein AusstoB von 2 x 2 x 100 = 400 Tuben pro Minute crziclt. 



In der in Figur 1 gezeigten Bildgestaltung licgcn doppcltc Abholstationen 13, 14 vor, wo 
leere Tuben direkt aus Transportverpackungen 15, 16 in wohlgcordncten Reihen liegendcn 
Tuben geholr werden, und wo die Tuben mit eincm vorherbcstimmten Zentrumabstand 
angeordnet sind. Wcnn eine Transportverpackung leer ist, wird die folgcndc in der Richtung 
der Pfeile 17, 18 an die nachste Abholstation 13, 14 geschobcn. 

Leere Transportverpackungeen werden in Richtung der Pfeile 19, 20 ausgcstoBcn. 

Zwei programmierbare Roboter 21, 22 mit spater zu beschrcibcnden Ladcvorrichtungcn 
in Form von Auslegervorrichtungen 23, 24 verrichten das Abholen leerer Tuben aus den in 
den Abholstationen liegenden Transportverpackungen und sctzcn diese Tuben in die 
Tubenhalter 11, 12 auf dem Forderer ein. 

Der Arbeitsbereich des Roboters 22 ist schcmatisch mit der gcstrichcltcn Linic 25 
veranschaulicht und die des Roboters 21 mit der Linic 25'. 

Die Tuben werden also in die Halter 11, 12 auf der geraden Tcilstrcckc l()a des Fordercrs 
eingesetzt und werden auf die beschricbenc zcitwciligc Wcisc in Richtung der Pfeile 26, 27 
vorgeschoben. 

Entlang dem halbkreisformigen Bereich lOd des Fordercrs sind hier nicht gezeigte 
Stationen fur die Tubenreinigung und Ausrichtung der Ausschmuckung angeordnet. Dann 
kommen die Tuben in die mit der erfordcrlichcn Anzahl Fullduscn ausgcrustctc Fiillstation 28 
fur den vorliegenden Vorschub, im vorliegenden Falle vicr Fullduscn. 

Zwischen der Fiillstation 28 und einer Anwarmestation 29 zur Vorbcrcitung der 
Tubenendenversiegelung liegt eine Strecke mit hier nicht gezeigten Anordnungen zum 
Erkcnnen und AusstoBen fehlerhafter Tuben. 

Nach der Anwarmung der Tuben in der Station 29 landen diese in einer mit 
Klemmbacken versehenen Pragcstation, in der die Tuben cndgiiltig vcrsicgclt werden. 

Hierauf folgt eine hier nicht veranschaulichtc AusstoBstation fur fchlcrhaftc Tuben. 

Gefullte, gutgeheiBene Tuben werden schlicBlich in Richtung der Pfeile 30 in einer 
AusstoBstation ausgcstoBcn und in Richtung des Pfcilcs 31 mit Hilfc cincs Ausstoli fordercrs 
abtransportiert. 

In Figur 2 ist in vereinfachter Perspektive das Prinzip der Funktion der Laderoboter 21, 
22 gezeigt. Auf dem Ami des Roboters 21 liegt eine Auslcgervorrichtung 34 (Anordnung 23 
in Figur 1), die aus einem geraden Hauptauslegcr 36 und zwei geraden Tcilauslcgcm 37, 38 
mit im wesentlichen dergleichen Lange wie der Hauptauslegcr bestcht. Der Teilauslcger 38 ist 
mit Hilfe einer hier nicht veranschaulichtcn Kolbcn/Zylindcranordnung um eine zurm 



Hauptausleger 3 ft parallel verlaufenden Drehachsc 39 drchbar. Dcr Tcilauslcgcr 38 ist, wic 
auch die iibrigen Teilausleger, mit Greifern 41 vcrschcn (Figur 4), vorgcschcn die Tuben 40 
von innen zu erfassen und sie losbar auf dem cntsprcchcndcn Auslcgcr zu tragen. In Figur 2 
ist der Teilausleger 38 mit dem Ausleger gezeigt und die darauf lcigendcn Grcifer 41 aus 
einer zur Fordererebene winkclrechtcn Position ungcfahr 90° urn die Achsc gcdrcht, wclchc 
Ebene mit einer parallel zu den vcrtikalcn Mittclachscn dcr beiden Rcihcn von parallclcn 
Tubenhaltern zusammenfallt oder parallel verlauft. 

Auf dem Teilausleger 38, wie auch den iibrigen Teilauslcgcrn, wird jeder Grcifer 41 von 
einer Halteplatte getragen, die ihrerseits gleitend verschiebbar auf einer in Langsrichtung des 
Teilauslegers verlaufenden Fuhrungsvorrichtung 43 getragen wird. Die Haltcplatten sind 
untereinander durch ein Band 44 mit gewisser vorherbestimmter Bandlangc zwischen 
benachbarten Halteplatten verbunden. 

In der einen Endlage bestimmt dcr Vcrlauf dcr Haltcplatten in Langsrichtung der 
Fuhrungsvorrichtung einen ersten geringcren Mittcfabstand zwischen den Greifern oder 
Dornen 41, wenn die Halteplatten in die Lagc gefuhri sind, wo sic ancinander stoUcn. Dieser 
erste geringere Mittclabstand ist so gewahlt, daB er dem Mittclabstand zwischen benachbarten 
Tuben in Tubenreihen in den Transportvcrpackungen in den Ladcstationcn 17 bzw. 18 
entspricht. 

In der anderen Endlage bestimmt das Band einen zweiten, grolicrcn Mittclabstand 
zwischen den Greifern 41. wenn das Band zwischen benachbarten Halteplatten 42 vollig 
gestreckt ist. Dieser zweite groBere Mittclabstand entspricht dcr Tcilung (dem Mittclabstand 
zwischen) den Tubenhaltern 11, 12 auf dem Forderer. 

Die Umstellung der Halteplatten 42 zwischen dieser ersten und zweiten Endlage erfolgt 
mit Hilfe eines Paares Kolben-Zylindervorrichtungen 45, 46, wo das cntsprechende 
verlangerte Kolbenstangenende eine entsprechendc der auBercn Halteplatten 42 dcr Haltc - 
plattengruppe auf der Fuhrungsvorrichtung 43 verstellt. 

Die Drehbewegung des Teilauslegers 38 urn die Drehachsc 39 erfolgt mit Hilfe einer 
wcitcren, hier nicht veranschaulichten Kolben-Zylindcr-Vorrichtung. 

Wie aus Figur 4 ersichtlich ist jeder Grcifer 41 in der Langsrichtung gcteilt, um ein 
Ausschwenken der Teile fur einen Eingriff auf der Inncnscitc einer Tube um cine diamctralc 
Achse in der Grundebene zu ermoglichcn. Dieses Ausschwenken der Tcilc eines Grcifcrs 
erfolgt mit Hilfe einer zu jedem Greifer gehorenden pneumatischen Zylindcrvorrichtung 47. 



Der Roboter 22 ist identisch mit dem Robotcr 21 und hat auf scincm Robotcrarm dieselbe 
Art Auslegervorrichtung 35 wie der Roboter 21. 

In dem in Figur 2 gezeigten Arbeitsmoment sind die Greifer 41 auf beiden Teilauslegern 
des Roboters 22 auf den kleinstmoglichen Mittelabstand zusammengefahren und der 
Roboterarm 31 ist gerade dabei, mit dicsen zusammengefahrencn Grcifern zwei Tubenreihen 
aus der zugehorigen Transportverpackung 15 bzw. 16 hcrauszuhcbcn. 

Gleichzeitig ist der Teilausicgcr 37 der Auslegervorrichtung 24 auf dem Robotcr 21 
dabei, eine Gruppe Tuben in die auBcrc Rcihe Tubcnhaltcr 12 auf dem Fordercr cinzusctzen. 

Die Greifer 41 sind hierbei auf den vom Band 44 bestimmten langcren Mittelabstand 
gespreizt. 

Nachdem die Tubengruppe auf dem Tcilausleger in die zugehorigen Halter 12 der 
auBersten Halterreihe hinunter gedruckt worden sind, vvird der Fordercr cine Anzahl 
Teilungen weitergeschoben, im vorliegcnden Falle zwei, und der Tcilausleger 48 vvird 
gleichzeitig um seine Drehachse 39 in eine Lage gedreht, in der die Greifer 41 und die darauf 
liegenden Tuben 40 lotrecht ausgerichtet sind. Darauf wird die Tubengruppe in den 
zugehorigen Halter auf der inneren Reihe des Halters 11 hinunter gedruckt, vvenn die 
Verschiebung erfolgt ist. Danach startet der Roboterarm 32 seine Ruckbewegung zur 
Abholstation 21. 

Gleichzeitig verschiebt sich der Robotcrarm 33 des Roboters 22 in seine 
Tubenladeposition mit den Haltcplattcn 44 gespreizt und dessen Tcilausleger 38 in die Lage 
gemaB Figur 2 gcdreht. Wahrcnd dicscr Zcitspannc sind die Tuben ausreichend weitcr 
verschoben, um ein Laden der gesamtcn Tubengruppe auf den Grcifern 41 in Tubcnhaltcr zu 
ermoglichen, die direkt den Halter folgen, in wclchc Tuben bcrcits wahrend des 
vorhergehenden Momentes (mit Hilfe des Roboters 21) eingesctzt wurden. 

Beim Starten kann moglicherweise beim Laden cine hclfcndc Hand crfordcrlich scin. Der 
Grund hierfiir ist, dafl auf der Fordererscite, auf der die Bcarbeitungsstationen liegen, stetig 
Tuben in samtlichen Tubenhaltern vorliegen mussen, insbesonderc in den ersten, bevor die 
Bearbeitung beginnt. 

Die Erfindung wurde zwar im Zusammcnhang mit doppeltcn Tubcnhalterreihen 
beschrieben, jedoch ist ersichtlich, daB die erfindungsgemaBc Ladcvorrichtung nicht hierauf 
begrenzt ist, sondern diese ist allgemein verwendbar und durch ihrc Grundkonstruktion 
einfach fiir vorliegende Bedarfsfalle zu andcrn. Die Erfindung ist sum it lcdiglich von dem 
begrenzt, was in den beiliegenden Anspruchen angegeben wurde. 



Schutaarispruche 



1. LadevoiTichtungen fur Tubenfullmaschinc vorgeschen in eincr Stationenrcihe entlang 
einem mit Tubenhaltern versehenen endlosen Transporter (10) Vcrpackungstubcn (40) 
einschliesslich eines Fill I ens und Versiegelns zu behandeln, wn dcr Forderer cine gerade 
Teilstrecke (10a) umfaBt, der leere Verpackungstuben von cincm Magazin (13, 14) mit Hilfc 
mindestens eincr Robotervorrichtung (21, 22) zugeleitet werdcn und niittels dicscr in die 
Tubenhaltern (11, 12) eingelegt werden, die untcreinandcr cine vorhcrbestimmtc Tcilung auf 
dem Forderer aufweisen, die groBer als der Zentrumabstand zwischen benachbarten Tubcn 
im Magazin ist, dadurch gekennzeichnet, daB dicscr mindestens cine Robotcr einen mit 
einer Auslegervorrichtung (34, 35) versehenen Arm (32, 33) aufweist, die mindestens einen 
langlichen, geraden Ausleger (37, 38) umfaBt, daB cine Gruppc Tubcnhandhabungsclcmcntc 
(41) am Ausleger vorgeschen sind, daB Anordnungcn (45, 46) Fur das Aufstcllcn jedes 
Tubenhandhabungsclementes in eincr jewcils fur jedes solches Element gesondcrten erstcn 
und gesonderten zweiten Lage entlang dem Ausleger angeordnet sind, und daB dcr Abstand 
zwischen benachbarten Tubenhandhabungselcmentcn in dicscn erstcn Lagcn dcr Teilung 
zwischen den Tubenhaltern (11, 12) auf dem Forderer entspricht und der Abstand in diesen 
zweiten Lagen dem Zentrumabstand zwichen benachbarten Tubcn im Magazin (13, 14) 
entspricht. 

2. Ladevorrichtungen gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB diese 
Auslegervorrichtung zwei langliche, gerade, im wesentlichcn parallcle Ausleger (37, 38) 
umfaBt, die jeweils mit einer Gruppc Tubenhandhabungselemente (41) versehen sind und 
daB Elemente angeordnet sind um mindestens einen der Ausleger urn desscn Langsachsc 
(39) zu drehen. 

3. LadevoiTichtungen gemaB Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB diese 
Tubenhandhabungselemente aus die Tubcn von inncn erfassenden Elemente (41 ) bestehen. 

4. Tubenhandhabungstrasse, die mit Tubenhandhabungselcmentcn gemaB cincm odcr 
mehreren der vorhergehenden Anspruche ausgcriistct ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwei Roboter (21, 22) zwischen diesen Magazinen (13, 14) und diescr geraden 
Teilstrecke (10a) angeordnet sind und daB die Roboter programmiert sind zusammen mit 
den Ladevorrichtungen abwechselnd Tuben aus clem Magazin zu holcn und zusammen mit 
den Ladevorrichtungen die Tuben zu uberfuhrcn und in die Tubcnhaltcr (1 1, 12) cinzulcgcn. 



5. Tubenhandhabungstrasse gcmali Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Forderer (10) (10) doppeltc Rcihcn mit Tubcnhaltern (11, 12) aufvvcist und daB jcdc 
Ladevorrichtung zwei Teilausleger (373, 38) hat mit jcwcils cincr Gruppe Tubcnhand - 
habungselemente (41), wobei die erstc Gruppe Tubenhandhabungsclcmcntc vorgcsehcn sind 
Tuben in die erste Rcihe Tubenhaltcr cinzulcgcn und die zwcitc Gruppe 
Tubenhandhabungselementc vorgcsehcn ist Tubcn in die zwcitc Rcihe Tubenhaltcr 
einzulegen. 




FIG. 2 




FIG. 3 



